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Основными параметрами изготовления порошковых лент, 
определяющими сварочно-технологические свойства, являются: 
коэффициент заполнения, сила обжатия и скорость прокатки. 
Регулирование указанных параметров изменяет баланс тепла на вылете 
электрода при плавлении, качественную оценку которого возможно 
выполнить, определив электрическое сопротивление оболочки и 
наполнителя. 
Целью настоящей работы являлось изучение влияния 
коэффициента заполнения и параметров прокатки на сопротивление и 
нагрев оболочки с наполнителем порошковой ленты на вылете 
электрода. 
Для исследований изготавливалась порошковая лента 
однозамковой конструкции, содержащая в качестве наполнителя 
порошок комплексно-легированного сплава ПГЛ-101 фракцией менее 
0,4 мм.. По результатам исследований получены регрессионные 
модели совместного влияния Кз, силы обжатия и скорости прокатки на 
исследуемые величины. 
Установлено, что увеличение коэффициента заполнения 
электрода способствует снижению электросопротивления оболочки 
проходящему току и меньшему ее нагреву на вылете электрода. Сила 
обжатия и скорость прокатки способствует большей деформации 
оболочки, увеличивая сопротивление и подогрев ее на вылете. 
Наполнитель порошковой ленты более электро- и теплопроводный при 
меньшем Кз и большем обжатии электрода.  
Повышение температуры наполнителя на вылете электрода и 
снижение нагрева оболочки за счет увеличения ее толщины позволяют 
оптимизировать сварочно-технологические свойства порошковой 
ленты, обеспечить которые возможно за счет оптимального 
соотношения параметров изготовления и выделения в наполнителе 
дополнительного тепла. 
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